WJG129 1 
Beschreibung 

Drehmaschine 

5 Die Erfindung betrifft eine Drehmaschine gemafl dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Drehmaschinen dieser Gattung, wie sie aus der DE 34 16 660 C2 bekannt sind, haben 
sich in vielfacher Weise bewahrt. Bei diesen Werkzeugmaschinen wird das Werkstuck 
mittels Spannmittelii hangend an einer vertikalen motorisch angetriebenen Arbeits- 

10 spindel montjert. Die Arbeitsspindel ist mittels eines Kreuzscblittensystems in der ver- 
tikalen Zl-Richtung und in der horizontalen Xl-Richtung verfahrbar. Dadurch kann 
die Arbeitsspindel zwischen einer WerkstiickObergabestelle und einer Arbeitsstelle 
verfahren werden. In der Werkstiickiibergabestelle nimmt die Arbeitsspindel ein zu 
bearbeitendes Werkstiick auf bzw. gibt ein bearbeitetes Werkstiick ab. In der Arbeits- 

15 stelle wird das Werkstuck durch ein feststehendes Werkzeug drehend bearbeitet, jn- 
dem die Arbeitsspindel den 21- und den Xl-Stellvorschub fur die Bearbeitung durch- 
fuhrt. 

DE 196 07 883 Al beschreibt eine Drehmaschine mit der Moglichkeit, ein Werkstuck 
20 zwischen zwei Spannfuttern je einer Arbeitsspindel zu iibergeben und in beiden Span- 
nungen mit einem Werkzeug zu bearbeiten. In diesem Fall ist keine gleichzeitige Be- 
arbeitung mit zwei Werkzeugen der Werkstiicke moglich, wenn das eine Werkzeug 
arbeitet, ist das zweite blockiert. Ein AusfUhrungsbeispiel in DE 196 07 883 Al, Fig. 
14 und Fig. 15 zeigt die Anbringung eines dritten Werkzeugtragers, urn so ein Werk- 
25 stiick in einer definieiten Bearbeitungsposition mit zwei Werkzeugen zu bearbeiten. 
Dabei ist ein Werkzeug feststehend, das zweite entlang einer Achse bewegbar. Da sich 
das zweite Werkzeug nur entlang einer Achse senkrecht zur Rotationsachse des zu 
bearbeitenden Wcrkstiicks bewegt, ist jedoch keine gleichzeitige Bearbeitung mit zwei 
unterschiedlichen Werkzeugen vorgesehen, sondern nur ein moglichst rascher Wech- 
30 sel von der Bearbeitung mit dem ersten Werkzeug zur Bearbeitung mit dem zweiten 
Werkzeug. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Werkzeugmaschine dieser Gattimg so 
weiter zu bilden, daB eine vielseitigere Bearbeitung moglich 1st. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB gelost durch eine Werkzeugmaschine mit den 
Merkmalen des Anspruchs 1. 

Vorteilhafte Ausfuhrungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben. 

ErfindungsgemaB weist die Werkzeugmaschine neben dem feststehenden Werkzeug 
der herkommlichen Vertikaldrehmaschine einen weiteren Werkzeugtrager auf, der ei- 
nen Stellvorschub in zwei Achsen ennoglicht. Dadurch kann das Werkstiick gleichzei- 
tig zu der Bearbeitung mit dem ersten Werkzeug und unabbangig von diesem ersten 
Werkzeug mit einem zweiten Werkzeug bearbeitet werden. Die zwei Achsen des zwei- 
ten Werkzeugtragers ermoglichen eine vollstandige Drehbearbeitung unabhangig von 
der Drehbearbeitung durch das erste Werkzeug. Die einfachste Steuerung ergibt sich 
dabei, wenn der zweite Werkzeugtrager in 12- und X2-Rjchtung parallel zu den Ach- 
sen der Arbeitsspindel verfahrbar ist. Die Bearbeitung des Werkstiicks mit dem ersten 
Werkzeug wird durch den Stellvorschub der Arbeitsspindel bestimmt. Der Stellvor- 
schub des zweiten Werkzeuges ist von dem Stellvorschub der Arbeitsspindel unabhan- 
gig, wird jedoch steuerungstechnisch so mit dem Stellvorschub der Arbeitsspindel 
synchronisiert und abgestimmt, daB sich aus der Uberlagerung der Stellvorschube der 
Arbeitsspindel und des zweiten Werkzeugtragers die gewiihschte Bearbeitung des 
Werkstiickes ergibt. 

Mit der erfmdungsgemafien Drehmaschine kann ein Werkstiick gleichzeitig mit zwei 
Werkzeugen bearbeitet werden, wobei die beiden Werkzeuge ejne voneinander unab- 
hangige Drehbearbeitung durchfuhren kOnnen. Bearbcitungsschrittc, die bei herkomm- 
lichen Pick-up Drehmaschinen aufeinander folgend durchgefiihrt werden mQssen, 
konnen hierdurch gleichzeitig durchgefiihrt werden, so daB sich eine Reduzierung der 
Bearbeitungszeit ergibt. Beispielsweise konnen Innenkontur und AuBenkontur eines 
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Werkstiickes oder axial aneinander anschlieBende Abschnitte eines Werkstiickes si- 
multaa beaxbeitet werden. 

Die WerkzeugtrSger kSnnen als Revolver-Tragerscheiben ausgebildet sein, so daB un- 
5 terschiedliche Werkzeuge in die Arbeitsposition geschaltet werden kQnnen. 

Ebenso ist es auch moglicb, angetriebene Werkzeugsysteme zu verwenden, so daB zu- 
satzlich zu der Drehbearbeitung auch Bohren, FrSsen oder Schleifen des Werksttickes 
mfiglich ist. Solche angetriebenen Werkzeugsysteme kOnnen als Einzel-Werkzeug vor- 
10 gesehen sein oder in eine Revolver-Tragerscheibe integriert sein. 


Im Folgenden wird die Erfindung anhand eines in der Zeichnung dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispieles naher erlautert. Es zeigen 


15 


Figur 1 


eine Seitenansicht des Maschinenstanders der Drehma- 


schine gemafl der Erfindung, 


Figur 2 


eine Stirnansicht des Maschinenstanders, 


20 


Figur 3 


in emer Seitendarstellung den Arbeitsraum der Dreh- 
maschine, 


Figur 4 


eine Stirnansicht auf das Kreu2schlitten-System des zweiten 
WerkzeugtrSgers gemaB Linie B-B 


25 


Figur 5 


einen Horizontalschnitt durch dieses Kreuzschlitten-System 
gemaB Linie D-D in Figur 3 . 


30 


Der in den Figuren 1 und 2 dargestellte Maschinenstander der Drehmascbine weist ein 
Maschinenbett 10 auf, von welchem zwei Standersaulen 12 nach oben ragen- In dem 
in Figur 1 rechten Endbereich des Maschinenstanders ist das Maschinenbett 10 auf 
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seiner Oberflache als WerkstUck-UbergabesteUe 14 ausgeb.ildet. Die Werkstuck- 
Ubergabestelle 14 dient zum Zufuhren und Abfuhren von Werkstiicken. Die Stander- 
saulen 12 ragen an der Oberseite des Maschinengestells frei iiber die Werkstiick- 
IJbergabestelle 14, wie dies insbesondere in Figur 1 deutlich wird. 

In dem in Figur 1 linken Teilbereich des MaschinenstSnders ist ein Arbeitsraum 16 
ausgebildet, der sich zwischen den Standersaulen 12 und oberhalb des Maschinenbet- 
tes 10 befindet. Der Arbeitsraum 16 ist gegen die beiden Seiten des Maschinenstanders 
hin offen, urn den Arbeitsraum 16 fur das Bedienungspersonal zuganglich zu machen. 
Nach unten ist der Arbeitsraum 16 offen, um einen freien Spanefall in ein unter dem 
Arbeitsraum 16 durch das Maschinenbett 10 ftihrenden Spaneforderer zu ermSglichen. 

Auf der Oberkante der Standersaulen 12 und ihres iiber die Werkstuck-Ubergabestelle 
14 ragenden Teiles sind horizontale Xl-Fiihrungen 18 angebracht Auf diesen XI- 
FQhrungen 18 lauft der Xl-Schlitten eines ersten Kreuzschlitten-Systems 19. An dem 
Xl-Schlitten ist vertikal verscbiebbar ein Zl-Sctditten des ersten Kreuzschlitten- 
Systems 19 angebracht. Der Zl-Schlitten tragt eine vertikale motorisch angetriebene 
Arbeitsspindel, die an ihrem unteren Ende ein Werksttick-Spannmittel 20 tragt. Die 
Arbeitsspindel verlaufl: mittig zwischen den Standersaulen 12. 

Zwischen der Werkstuck-Ubergabestelle 14 und dem Arbeitsraum 16 ist zwischen den 
Standersaulen 12 ein erster Werkzeugtrager 22 auf dem Maschinenbett 10 angebracht. 
Der erste Werkzeugtrager 22 ragt in den Arbeitsraum 16 und tragt ein erstes festste- 
hendes Drehwerkzeug 24. 

Insoweit arbeitet die Drehmaschine nach dem Prinzip der ansich bekannten Pick-up- 
Vertikaldrehmaschine. Die zu bearbeitenden Roh-Werkstucke werden iiber ein nicht 
dargestelltes Transportsystera an die Werkstuck-Ubergabestelle 14 befordert. Die Ar- 
beitsspindel wird mittels des Xl-Schlittens iiber die Werkstttck-Ubergabestelle 14 ge- 
fahren. Dort wird die Arbeitsspindel mittels des Zl-Schlittens abgesenkt, so dafi sie 
das Roh-Werkstttck mit den Spannmitteln 20 aufhehmen kann. Das Werkstiick wird 
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mittels des ersten Kreuzschlitten- Systems zwischen den Standersaulen 12 hindurch in 
den Axbeitsraum 16 gebracht. Dort wird das Werkstiick mittels des ersten Werkzeuges 
24 drehbearbeitet Die Drehbearbeitung erfolgt dabei bei feststehendem Werkzeug 24, 
wobei der axiaje Bearbeitungsvorschub durch den Zl-Schlitten und dei radiale Bear- 
beitungshub durch den Xl-Schlitten gesteuert werden. Das bearbeitete Werkstuck wird 
mittels des ersten Kreuzschlitten- Systems 19 wieder iiber die Werkstuck- 
Ubergabestelle 14 bewegt und dort auf die nicht dargestellte Transporteinrichtung 
abgelegt. 

ErfindungsgemaB wird dieseBearbeitungsmOglichkeit, wie sie der herkOmmlichen 
Pick-up- Vertikaldrehmas chine entspricht, in nachfolgend beschriebener Weise er- 
ganzt. 

Auf der dem ersten Werkzeugtrager 22 gegeniiberliegenden Seite des Arbeitsraumes 
16 ist auf dem Maschinenbett 10 zwischen den Standersaulen 12 ein zweites Kreuz- 
schlitten-System 30, 34 angeordnet Dieses zweite Kreuzschlitten-System 30, 34 weist 
horizontale X2-Fuhrungen 28 auf, die parallel zu den Xl-Fiihrungen 18 verlaufen und 
zwischen den Standersaulen 12 auf dem Maschinenbett 10 angebracht sind. Auf diesen 
X2-Fiihrungen 28 lauft ein X2-Scblitten 30. Der X2-Schlitten 30 tragt vertikale Z2- 
Fuhrungen 32, auf denen vertikal verschiebbar ein Z2-Schlitten 34 gefiihrt ist. Parallel 
zu den Z2-Fuhrungen 32 sind zwei KugeJrollspindeln 36 vorgesehen, die uber einen 
gemeinsamen Servoantrieb 38 angetrieben werden, ura den Z2-Schlitten 34 mit hoher 
Genauigkeit zuzustellen. Der Xl-Zustellvorschub wird in entsprechender Weise durch 
eine Kugelrollspindel 40 und einen Servoantrieb 42 bewirkt, die horizontal und paral- 
lel zwischen den X2-Fuhrungen 28 angeordnet sind. Die X2- und Z2-Bewegungs- 
richtungen sind in Figur 3 entsprechend gekennzeichnet. 

An der dem Arbeitsraum 16 zugewandten vertikalen Stimflache des Z2-Schlittens 34 
ist eine Revolver-Tragerscheibe 44 angeordnet, die uin eine zur X2-Achse parallele 
horizontale Achse geschaltet schwenkbar ist. An der Revolver-TYagerscheibe 44 k5n- 
aen zweite Werkzeugtrager 46 angebracht werden, die zweite Drehwerkzeuge 48 
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tragen. In Figur 3 ist ein solcher zweiter Werkzeugtrager 46 mit einem Drehwerkzeug 
48 dargestellt. Anstelle von zweiten Werkzeugtragem 46 konnen auch antreibbare 
Werkzeug-Einheiten an der Revolver-Tragerscheibe 44 integriert sein. 

5 Mittels des zweiten Werkzeuges 48 kann das Werkstuck 26 gleichzeitig mit der Bear- 
beitung durch das erste Werkzeug 24 bearbeitet werden. Die Steuerung des zweiten 
Kjeuzschlitten-Systems 30, 34 in Z2- und X2-Richtung ist dabei von der Steuerung 
des ersten Kreuzschlitten-Systems 19 in der Zl - und Xl-Richtung getrennt Die Steue- 
rung des zweiten Kreuzschlitten-Systems 30, 34 ist jedoch mit der Steuerung des ers- 

10 ten Kreuzschlitten-Systems 19 zeitlich exakt synchronisiert AuBerdem ist die Steue- 
rung des zweiten Kreuzschlitten-Systems 30, 34 rechnerisch so auf die Steuerung des 
ersten Kreuzschlitten-Systems 19 abgestimmt, daB sich die Vorschubbewegung des 
zweiten Werkzeuges 48 gegenttber dern Werkstuck 26 aus der rechnerischen Uberla- 
gerung der Vorschub-Steuerungen des ersten 19 und des zweiten Kreuzschlitten- 

15 Systems 30, 34 ergeben. 

Dadurch konnen durch das erste Werk2eug 24 und das zweite Werkzeug 48 gleichzei- 
tig zwei verschiedene Bereich des Werkstiickes 26 bearbeitet werden. Ist das Werk- 
stuck 26 beispielsweise ein Fahrzeugrad, so kann mit dem ersten Werkzeug 24 die In- 
20 nenkontur und gleichzeitig mit dem zweiten Werkzeug 48 die Aufienkontur gedreht 
werden, Ebenso ist es moglich, mit dem ersten Werkzeug 24 einen ersten axiaien Be- 
reich der Kontur und mit dem Werkzeug 48 einen anschlieBehden zweiten axiaien Be- 
reich der Kontur gleichzeitig zu drehen. Es ergibt sich hierdurch msgesamt eine Redu- 
zierung, insbesondere eine Halbierung, der Bearbeitungszeit. 

25 

Das zweite Kreuzschlitten-System 30, 34 mit der Revolver-Tragerscheibe 44 und den 
zugehorigen Antrieben ist vorzugsweise zu einem Baumodul zusammengefafit, das auf 
dem Maschinenbett 10 zwischen den St&ndersaulen 12 montiert werden kann. Dadurch 
ist es mQglich, die Vertikaldrehmaschine wahlweise mit oder ohnc die erfindungsge- 
30 m&6e zusatzliche Bearbeitungsmoglichkeit herzustellen. Ebenso ist ein einfaches 
Nachrtisten mit der zusatzlichen Bearbeitung moglich. 
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Maschinenbett 

12 

Standersaulen 

14 

Werkstiick-Ubergabestelle 

16 

Axbeitsraum 

18 

Xl-Fuhmngen 

19 

erstes Kreuzschlitten-System 

20 

Spanrunittel 

22 

Erster Werkzeugtragcr 

24 

Erstes Werkzeug 

28 

X2-Fiihrungen 

30 

X2-Schlitten 

32 

Z2-Fuhrungen 

34 

Z2-Schlirten 

36 

Kugelrollspindeln 

38 

Servoantrieb 

40 

Kugelrollspindel 

42 

Servoantrieb 

44 

Revolver-Tragerscheibe 

46 

Zweiter Werkzeugtrager 

48 

Zweites Werkzeug 


Patentanspriiche 


1. 


2. 


3. 


Drehmaschine mit einer vertikal angeordneten, motorisch antreibbaren Arbeits- 
spindel, an deren unterem Ende Werksffick-Spannmittel angeordnet sind, mit 
einem ersten Kreuzschlitten-System, durch welches die Arbeitsspjndel vertikal 
in Zl-Richtung und horizontal in Xl-Richtung bewegbar ist, mit wenigs tens ei- 
nem feststehenden ersten Werkzeugirager, und mit wenigstens einem zweiten 
Werkzeugtrager, der einen Bearbeitungsvorschub in wenigstens einer Richtung 
ausfuhren kann, wobei die Vorschubbewegung des zweiten Werkzeugtragers 
von der Steuerung des ersten Kxeuzschlitten- Systems unabhangig ist, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der wenigstens eine zweite Werk- 
zeugtrager (46) mit einem zweiten Kreuzschlitten-System (28, 30, 32, 34) in 
zwei Achsen gesteuert bewegbar ist und die Bewegung des zweiten Werkzeug- 
tragers (46) derart mit der Bewegung deS ersten Kreuzschhttensystems (19) 


synchronisiert ist, dafi die Bewegung des 


rechnerische tTberlagerung aus der Bewegung des ersten Kreuzschlittensystems 
(19) und der Relativbewegung zwischen 
Werkzeugtrager (46) ist. 


Drehmaschine nacb Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 
ersten Kreuzschlitten-Systems (19) und 
zweiten KreuzschJitten-Systems (28, 30, 


zweiten Werkzeugtragers (46) eine 


dem Werkstuck und dem zweiten 


dafi die Bewegungsachsen (Zl, XI) des 
die Bewegungsachsen (Z2, X2) des 
32, 34) parallel 2ueinander verlaufen. 


Drehmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der wenigstens eine zweite Werk- 
zeugtrager (46) an einer Revolver-Tragerscheibe (44) angeordnet ist. 


Drehmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet, daB der wenigstens eine zweite Werk- 
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zeugtrager (46), seine Fiihrungen (28 3 30, 32, 34) und sem Antrieb (36, 38, 40, 
42) in emem Baumodu) zusamraengefasst sind 

5, Drehmaschine nach Anspruch 5 7 

dadurch gekennzeichnet,da!3ein Maschinenstander mit zwei Stan- 
dersaulen (12) vorgesehen ist, da6 zwischen den Standersaulen (12) ein Arbeits- 
raum (16) angeordnet ist und daJJ der erste Werkzeugtrager (22) und das Bau- 
niodul des wenigstens einen zweiten Werkzeugtragers (46) auf einander 
gegentiberliegenden Seiten des Arbeitsraumes (16) zwischen den Standersaulen 
(12) angeordnet sind. 
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Eine Drehmaschine weist eine vertikal angeordnete, motorisch antreibbare Arbeits- 
spindel, an deten unterem Ende Werkstuck-Spannmittel angeordnet sind, ein erstes 
Kreuzschlitten-System (19), durch welches die Arbeitsspindel vertikal in Zl-Richtung 
und horizontal in Xl-Richtung bewegbar ist, wenigstens einen feststehenden ersten 
Werkzeugtrager (22), und wenigstens einen zweiten Werkzeugtrager (46) auf, der ei- 
nen Bearbeitungsvorschub in wenigstens einer Richtung ausfuhren kann. Die Vor- 
schubbewegung des zweiten Werkzeugtragers (46) ist von der Steuerung des ersten 
Kreuzschlitten-Systems (19) unabhangig. Der wenigstens eine zweite Werkzeugtrager 
(46) ist mit einem zweiten Kreuzschlitten-System (28, 30, 32, 34) in zwei Achsen ge- 
steuert bewegbar. Die Bewegung des zweiten Werkzeugtragers (46) ist derart mit der 
Bewegung des ersten Kreuzschlittensystenis (19) synchronisiert, dafi die Bewegung 
des zweiten Werkzeugtragers (46) eine rechnerische Uberlagerung aus der Bewegung 
des ersten Kreuzschlittensystenis (19) und der Relativbewegung zwischen dem Werk- 
stlick und dem zweiten Werkzeugtrager (46) ist. 


Figur3 


